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@ Werkzeug zum MehrkomponentenspritzgieBen 

@ Ein Werkzeug zum MehrkomponentenspritzgieSen von 
Kunststoff-Burstenkdrpern fQr ZahnbGrsten weist eine 
Transporteinrichtung (8) auf, mlt dor Grundkorper-Spritzlin- 
ge (2a) von ersten Formnestern (6a) zu zweiten Formnestern 
(6b) transportiert warden konnen. Die Formnester (6a, 6b) 
sind mlt ihren Burstenkopf-Endan (7) in gleiche Richtung 
weisend angeordnet. Burstenkdrperhaltevorrichtungen (13. 
14) weisen Formnestabschnitte (18) -fur Burstenkopfbereiche 
auf und die BGretenkorperhaltevorrichtungen sind so in einer 
auswerferseitigen Formplatte (4) einsetzbar, daB die Form- 
nestabschnitte (18) mit Formnestabschnitten (19a) bezie- 
hungsweise (19b) zusammen die Formnester (8a) bezie- 
hungsweise (6b) bilden. Die BGrstenkdrperhaltevorrichtun- 
gan (13, 14) lessen sich in einer gegenlaufigen Bewegung 
aneinander vorbeibewegen und wechselweise bei den Form- 
nestern (6a) oder (8b) positionieren. Die vorgesehene Aus- 

Cbildung der Spritzgu&form (3) und der Transporteinrichtung 
(8) ermdglichen eine einfache Grundkonstruktion und er- 
mdgllchen durch die Wechseibewegung der BOrstenkorper- 
haltevorrichtungen (13, 14) einen schnellen Transport der 
Grundkorper (2a) in die Formnester (6b) (Figur 2). 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Werkzeug zum 
MehrkomponentenspritzgieBen von Kunststoff-Biir- 
stenkorpern fur Zahnbursten oder dergleichen, wobei 
die BQrstenkdrper bereichsweise aus mehreren, nach- 
einander gespritzten Komponenten bestehen und wo- 
bei die SpritzguBform wenigstens eine auswerferseitige 
Formplatte sowie eine dusenseitige, f eststehende Form- 
platte jeweils mit ersten Formnestern zum Spritzen von 
Grundkorpern sowie mit zweiten Formnestern zum 
Umspritzen der Grundkorper beziehungsweise zum 
Fertigspritzen der BQrstenkdrper aufweist, wobei eine 
Transporteinrichtung zum Transportieren der Grund- 
korper-Spritzlinge von den ersten Formnestern zu den 
zweiten Formnestern vorgesehen ist 

Es sind bereits SpritzguBmaschinen mit einem Wen- 
dewerkzeug zum Spritzen von aus mehreren Kompo- 
nenten bestehenden Bursten, beispielsweise zweifarbi- 
gen Zahnbursten. 

Bei diesen wird zunachst ein Grundkorper gespritzt, 
der nach diesem Spritzvorgang in dem Teil der Form- 
halfte verbleibt, in dem keine Anderungen mehr vorge- 
nommen werden. Nach diesem ersten Spritzvorgang 
wird das die Grundkorper haltende Werkzeug um zum 
Beispiel 180 Grad gedreht und so die Grundkorper ei- 
nem zweiten Spritzvorgang zugefuhrt Bei diesem zwei- 
ten Spritzvorgang erfolgt dann zum Beispiel ein be- 
reichsweises Umspritzen des Grundkorpers, so daB als 
Endprodukt ein zum Beispiel zwei- oder mehrfarbiger 
Zahnburstenkdrper entsteht 

Aus der DE 91 03 553 Ul kennt man auch ein Werk- 
zeug zum Mehrkomponenten-SpritzgieBen von Biir- 
stenkorpern, das mit einem Wendetrager ausgeriistet 
ist, der sowohl eine Dreh- als auch eine Hubbewegung 
ausfuhren kann und durch den der spritzgegossene 
Grundkorper aus dem ersten Formhohlraum entformt 
und durch Schwenken um 180° in den zweiten Form- 
hohlraum eingelegt wird, worauf dieser dann umspritzt 
wird Sowohl dieses Werkzeug als auch Wendewerk- 
zeuge sind noch vergleichsweise aufwendig im Aufbau. 
AuBerdem ist bei Wendewerkzeugen nachteilig, daB das 
Wendeteil eine vergleichsweise groBe Masse und damit 
ein groBes Tragheitsmoment aufweist, was beim An- 
trieb einen erhohten VerschleiB verursacht 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Werk- 
zeug zum Mehrkomponenten-SpritzgieBen zu schaffen, 
das hinsichtlich der Konstruktion vereinfacht ist und 
dessen Herstellungsaufwand insgesamt wesentlich re- 
duziert ist 

Zur Ldsung dieser Aufgabe wird vorgeschlagen, daB 
die ersten und die zweiten Formnester mit ihren Bur- 
stenkopf-Enden in gleiche Richtung weisend angeord- 
net sind, daB jeweils bei den ersten und bei den zweiten 
Formnestern der auswerferseitigen Formplatte positio- 
nierbare Burstenkorperhaltevorrichtungen mit Form- 
nestabschnitten zumindest fur Burstenkopfbereiche 
vorgesehen sind, daB in dieser Formplatte bei den Kopf- 
enden der ersten und zweiten Formnester jeweils we- 
nigstens eine Ausnehmung zur Aufnahme der BQrsten- 
korperhaltevorrichtungen vorgesehen sind und daB eine 
Transporteinrichtung zum wechselweisen, linearen Hin- 
und Hertransportieren der Burstenkdrperhaltevorrich- 
tungen zwischen den beiden Aufnahmeausnehmungen 
vorgesehen ist. 

Durch die vorgesehene Ausbildung der Transportein- 
richtung ist fur die SpritzguBform selbst eine einfache 
Grundkonstruktion, wie sie auch fur das Einkomponen- 
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tenspritzen verwendet wird, einsetzbar. Der Aufwand 
gegenuber Wendewerkzeugen zum Mehrkomponen- 
tenspritzgieBen ist dadurch erhebhch reduziert. 
Auch der Aufwand fur die Transporteinrichtung ist im 
5 Vergleich zu Wendewerkzeugen und zu Werkzeugen 
mit einem Wendetrager geringer. Durch das kopfseitige 
Halten der Burstenkorper-Grundkorper oder Grund- 
korper-Spritzlinge konnen vorhandene Elemente, nam- 
lich die ohnehin beim Biirstenkorper-Kopf eingreifen- 
io den Lochstempel verwendet werden, was ebenfalis zur 
Konstruktionsvereinfachung beitragt 

Durch die mit dem Burstenkopfformbereich in glei- 
che Richtung weisenden ersten Formnestern fur die 
Grundkorper und den zweiten Formnestern fur die fer- 
15 tigen BQrstenkdrper, genugt fur den Transport der 
Grundkorper-Spritzlinge von den ersten Formnestern 
zu den zweiten Formnestern eine einfache Linearbewe- 
gung, die mechanisch einfach realisierbar ist. 

Die wechselweise bei den Formnestern in Eingriff 
20 stehenden Burstenkorperhaltevorrichtungen ermogli- 
chen einen sehr schnellen Wechsel, da beide Haltevor- 
richtungen gleichzeitig in Gegenrichtung positionierbar 
sind. 

Eine Ausfuhrungsform sieht vor, daB die Transport- 
25 einrichtung wenigstens zwei langsverschiebbare Portal- 
teile mit zwischen den Formplatten befindlichen, die 
BOrstenkdrperhaltevorrichtungen bildenden Quertra- 
versen aufweist und daB der AuBenumriB des einen 
Portalteiles kleiner ist als der lichte Innenquerschnitt 
30 des anderen Portalteiles. 

Durch diese Konstruktion ergibt sich eine besonders 
stabile und prazise Fuhrung der hier durch Quertraver- 
sen gebildeten Biirstenkorperhaltevorrichtungen. 
Vorteilhafterweise sind die Portalteile der Transport- 
35 einrichtung seitlich auBerhalb der Formplatten an 
Langsschiebefuhrungen gelagert, wobei bei den Seiten- 
stiitzen der Portalteile Hubantriebe fur die Hubbewe- 
gung der Quertraversen oder dergleichen vorgesehen 
sind 

40 Die Bewegungsantriebe und Fuhrungen fur die Posi- 
tionierbewegung der insbesondere durch Quertraver- 
sen gebildeten Burstenkorperhaitevorrichtungen befin- 
den sich somit auBerhalb der Formplatten, so daB keine 
Anderungen an den Formplatten vorgenommen werden 

45 mussen. 

AuBerdem ist dadurch auch eine einfache Konstruk- 
tion der Fuhrungen und der Bewegungsantriebe begun- 
stigt 

ZweckmaBigerweise sind die Langsschiebefuhrungen 
so der Transporteinrichtung in Offnungs- und SchlieBrich- 
tung der Form iibereinander angeordnet Seitlich neben 
den Formplatten beziehungsweise neben der auswer- 
ferseitigen Formplatte wird dadurch nur wenig Platz fur 
die Fuhrungen beanspmcht 
55 Nach einer anderen Ausfuhrungsform ist vorgesehen, 
daB die Transporteinrichtung jeweils innerhalb des Um- 
risses der Formplatten Langsschiebefuhrungen auf- 
weist, mit denen jeweils Hubelemente verbunden sind, 
die an ihren freien Enden jeweils eine die Burstenkor- 
60 perhaltevorrichtungen bildende Quertraverse tragen. 
Auch diese Ausfuhrungsvariante ist einfach im Aufbau 
und ermoglicht eine besonders platzsparende Kon- 
struktion. 

ZweckmaBigerweise sind in den Quertraversen die 
65 Formnestabschnitte zumindest fur Burstenkopfbereiche 
der auswerferseitigen Formplatte vorgesehen, wobei in 
dieser auswerferseitigen Formplatte bei den Kopfenden 
ihrer Formnester Ausnehmungen zur Aufnahme der 
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Quertraversen vorgesehen sind und daB die Quertraver- 
sen hdhenverstellbar und wechselweise bei den unter- 
schiedlichen Formnestbereichen der Formplatten posi- 
tionierbar sind. 

Diesc Quertraversen mit den kopfseitigen Formnest- 
abschnitten konnen je nach Anzahl und Lage der Form- 
nester in ihrer GrdBe variiert und an die jeweiligen 
Anforderungen angepaBt werden, 

Zu einem geringen Platzbedarf und einer Konstruk- 
tionsvereinfachung tragt auch bei, wenn in den Langs- 
schiebefuhrungen und/oder den Seitenstutzen und/oder 
den Hubelementen der Transporteinrichtungen Huban- 
triebe integriert sind 

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung sind die er- 
sten Formnester und die zweiten Formnester in vor- 
zugsweise fluchtenden Reihen langs hintereinander an- 
geordnet. 

Nach einer anderen Ausgestaltung sind die ersten 
Formnester und die zweiten Formnester in vorzugswei- 
se parallelen Reihen nebeneinander angeordnet sind. 

Beiden Ausfuhrungsforrnen ist gcmeinsam, daB fur 
den Transport der Grundkorper von den ersten zu den 
zweiten Formnestern einfache Linearbewegungen aus- 
reichen. Dies trifft auch dann zu, wenn die Formnester 
schrag, jedoch in gleiche Richtung weisend angeordnet 
sind 

Die Ausrichtung der Formnester in Bezug auf die 
lineare Transportbewegung kann unter anderem in Ab- 
hangigkeit von der Anzahl der nebeneinander anzuord- 
nenden Formnester einer Formnestgruppe vorgesehen 
sein. 

Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfindung sind in 
den weiteren Unteranspruchen aufgefuhrt. Nachste- 
hend ist die Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelhei- 
ten anhand der Zeichnungen noch naher erlautert 

Es zeigt etwas schematisiert: 

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Werkzeuges zum 
Mehrkomponenten-SpritzgieBen bei geoffneter Spritz- 
guBform, 

Fig. 2 eine Aufsicht einer auswerferseitigen Form- 
platte mitTransporteinrichtung fiir Burstenkorper, 

Fig. 3 eine Schnittansicht des in Fig. 1 gezeigten 
Werkzeuges in einer Fig. 1 entsprechenden Position, 

Fig. 4 eine Ansicht gemaB Fig. 3, hier jedoch bei ge- 
schlossener SpritzguBform, 

Fig. 5 eine Ansicht nach Fig. 3 und 4, hier jedoch bei 
geoffneter SpritzguBform, 

Fig. 6 ein als Etagenwerkzeug ausgebildetes Werk- 
zeug zum Mehrkomponenten-SpritzgieBen, 

Fig. 7 eine Seitenansicht eines Werkzeuges zum 
Mehrkomponenten-SpritzgieBen bei geoffneter Spritz- 
guBform mit gegeniiber 

Fig. 1 abgewandelter Transporteinrichtung und 

Fig. 8 eine Aufsicht der auswerferseitigen Formplatte 
gemaB Fig. 7 mit Transporteinrichtung fur Biirstenkor- 
per. 

Ein in Fig. 1 gezeigtes Werkzeug 1 dient zum Mehr- 
komponenten-SpritzgieBen von Kunststoff-Burstenkor- 
pern 2 (Fig. 5) fiir Zahnbursten oder dergleichen. Diese 
Bfirstenkorper bestehen bereichsweise aus mehreren, 
nacheinander gespritzten Komponenten. Es wird dabei 
zunachst ein Grundkorper 2a (Fig. 1, 3 bis 6) gespritzt, 
der dann in einem zweiten Arbeitsgang in bestimmten 
Bereichen zu einem fertigen Biirstenk6rper umspritzt 
wird. 

Das in Fig. 1 gezeigte Werkzeug 1 weist eine Spritz- 
guBform 3 mit einer auswerferseitigen Formplatte 4 so- 
wie einer dusenseitigen Formplatte 5 auf. 



Wie gut bei der auswerferseitigen Formplatte 4 ge- 
maB Fig. 2 erkennbar, sind zwei Gruppen von Formne- 
stern, n&mlich erste Formnester 6a zum Spritzen von 
Grundkorpern 2a sowie zweite Formnester 6b zum 
5 Umspritzen der Grundkorper und zum Fertigspritzen 
der Burstenkorper 2 vorgesehen. Sowohl die erste als 
auch die zweite Gruppe von Formnestern bestehend 
aus mehreren, parallel nebeneinander angeordneten 
Formnestern. 1m Ausfuhrungsbeispiel sind jeweils vier 

to Formnester einer Art nebeneinander angeordnet, wobei 
die Anzahl auch wesentlich groBer, beispielsweise 16 
Formnester nebeneinander betragen kann. 

Gut zu erkennen ist auch, daB die einzelnen Formne- 
ster der ersten Gruppe mit den einzelnen Formnestern 

j 5 der zweiten Gruppe langsfluchtend angeordnet sind. 
Weiterhin ist zu erkennen, daB sie mit ihren Bursten- 
kopf-Bereichen 7 in gleiche Richtung weisend angeord- 
net sind. 

Je nach den vorhandenen Platzverhaltnissen konnen 
20 die Formnester der einzelnen Gruppen auch in anderer 
Lage angeordnet sein, beispielsweise quer zur linearen 
Transportrichtung, in der die Grundkorper 2a von der 
ersten Formnestgruppe zur zweiten umgesetzt werden. 
Bei einer solchen Anordnung sind die Formnester be- 
25 vorzugt rechtwinklig zur Transportrichtung angeord- 
net. 

Nach dem Spritzen der Grundkorper 2a in den ersten 
Formnestern 6a werden diese in die zweiten Formne- 
ster 6b transportiert 

30 Dazu dient eine Transporteinrichtung 8, die im Aus- 
fuhrungsbeispiel gemaB Fig. 1 und 2 im wesentlichen 
durch zwei Portalteile 9 und 10 gebildet ist, die seitlich 
neben der auswerferseitigen Formplatte 4 langs ver- 
schiebbar an Langsschiebefuhrungen 11 und 12gelagert 

35 sind. 

Die Portalteile 9 und 10 weisen jeweils eine Quertra- 
verse 13 bzw. 14 und Seitenstutzen 15 bzw. 16 auf, wobei 
die Seitenstutzen zweckmaBigerweise durch Hubzylin- 
der 17 gebildet sind, die einerseits mit den Quertraver- 

4 o sen 13 bzw. 14 und andererseits mit den zugehorigen 
Langsschiebefuhrungen 1 1 bzw. 12 verbunden sind. Wie 
gut in Fig. 1 erkennbar, sind die Portalteile 9 und 10 so 
ausgebildet, daB sie bei gegenlaufigen Bewegungen an- 
einander vorbeibewegt werden konnen. Dabei ist der 

45 lichte Innenquerschnitt des Portalteiles 9 groBer als der 
AuBenumriB des Portalteiles 10. Dadurch konnen diese 
Portalteile gegenlaufig praktisch untereinander durch- 
bewegt werden. 

Wie gut in Fig. 2 erkennbar, weisen die Biirstenkor- 

50 perhaltevorrichtungen bildenden Quertraversen 13 und 
14 Formnestabschnitte 18 fur die Burstenkopf-Bereiche 
7 auf, die zusammen mit den in der Formplatte 4 befind- 
lichen Formnestabschnitten 19a bzw. 19b die ersten 
Formnester 6a bzw. die zweiten Formnester 6b bilden. 

55 Zur Aufnahme der Quertraversen 13 und 14 sind in der 
Formplatte 4 vorzugsweise randoffene Aufnahmenuten 
20 vorgesehen (vgL Fig. 3 bis 6). 

Die Aufnahmenuten 20 sind so bemessen, daB auch 
unterseitig von der Quertraverse 13 bzw. 14 angeordne- 

60 te Lochstiftanordnungen mit Lochs tif thai teplat ten 21 
Platz haben. An den Lochstifthalteplatten 21 sind Loch- 
stifte 22 angebracht, die in ihrer Anzahl und Lage dem 
spateren Borstenfeld der ZahnbUrste entsprechen. Die 
Lochstifte 22 durchgreifen Fuhrungslbcher 23 in den 

65 Quertraversen 13 und 14 und ragen in Spritzstellung in 
den Formhohlraumbereich bei geschlossener Form ein 
(vgLFig.4). 

Die Lochstifthalteplatten 21 mit den Lochstiften 22 
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lassen sich relativ zu den Quertraversen 13 und 14 be- 
wegen, wobei sie von einer Spritz- und Haltestellung 
(Fig. 3 linksseitig), wo sie in den Formhohlraum hinein- 
ragen, in eine zur Quertraverse beabstandete Auswerf- 
stellung (Fig. 3 rechtseitig), wo sie aus dem fertigge- 5 
spritzten Burstenkorper 2 herausgezogen sind, verstell- 
bar sind. Die den zweiten Formnestern 6b zugeordnete 
Aufnahmenut 20 ist fur diese Ausziehbewegung der 
Lochstif thalteplatten 21 mit den Lochstiften 22 entspre- 
chend tiefer ausgebiidet 10 

Ausgehend von der in Fig. 4 gezeigten Arbeitsstel- 
lung des Werkzeuges 1 mit geschlossener SpritzguB- 
form 3, wird die SpritzguBform geoffnet, wobei die aus- 
werferseitige Formplatte 4 von der dusenseitigen, fest- 
stehenden Formplatte 5 wegbewegt wird. In dem 15 
Spritzvorgang wurden gleichzeitig eine Reihe von 
Grundkorpem 2a und eine Reihe von fertigen Bursten- 
korpern 2 gespritzt In den Fig. 2 bis 6 werden dabei die 
Grundkorper in den ersten Formnestern 6a linksseitig 
und die fertigen Burstenkorper in den zweiten Formne- 20 
stern 6b rechtsseitig gespritzt 

Nach dem Offnen der SpritzguBform werden die fer- 
tigen Burstenkorper 2 ausgestoBen, wie dies in Fig. 5 
gezeigt ist- Dazu dienen Auswerferstifte 24 die an Aus- 
werferplatten 25 angebracht sind. Diese sind innerhalb 25 
eines Freiraumes 28 zwischen der Formplatte 4 und 
einer Grundplatte 26 (vgl. auch Fig. 1) verstellbar gela- 
gert und mit einer Auswerf erstange 27 verbunden. 

Nach dem Auswerfen der fertigen Burstenkdrper 2, 
wobei auch die Lochstifte 22 zuriickgezogen werden, 30 
werden die Quertraversen 13 und 14 iiber die Hubzylin- 
der 17 der Portalteile 9 und 10 aus ihren Aufnahmenuten 
20 gehoben, so daB sich die in Fig. 3 gezeigte Position 
einstellt In einer gegenlaufigen Transportbewegung ge- 
maB den Pf eilen PF 1 und PF 2 verfahren die Portalteile 35 
9 und 10 entlang ihren Langsschiebefuhrungen 11 und 
12 jeweils in eine Wechselposition, wobei die Quertra- 
verse 14 leer bei der Aufnahmenut 20 der ersten Form- 
nester 6a und die Quertraverse 13 mit daran hangenden 
Grundkorpem 2a in die Aufnahmenut 20 der zweiten 40 
Formnester 6b gebracht werden. 

Beim Transport werden die Grundkorper-Spritzlinge 
2a an ihren Kopfenden mit Hilfe der dort eingreifenden 
Lochstifte 22 sicher gehalten. AnschlieBend wird die 
Form geschlossen und es ergibt sich wieder die Aus- 45 
gangssituation, wie sie in Fig. 4 nach dem sich anschlie- 
Benden Spritzvorgang gezeigt ist 

Fur die Transportbewegung der Portalteile 9 und 10 
entlang den Langsschiebefuhrungen 11 und 12 konnen 
vorzugsweise pneumatische Hubantriebe vorgesehen 50 
sein, die gegebenenfalls in die Fuhrungsstangen dieser 
Langsschiebefuhrungen integriert sind Wie bereits vor- 
erwahnt, sind die Seitenstutzen 15 und 16 vorzugsweise 
durch Hubzylinder 17 gebildet Es konnten hier jedoch 
auch Teleskopfuhrungen vorgesehen sein und separate 55 
Hubantriebe. Wie in Fig. 1 gut erkennbar, sind die 
Langsschiebefuhrungen 11 und 12 beidseitig der Form- 
platte 4 ubereinanderliegend angeordnet, urn den seitli- 
chen Platzbedarf klein zu halten. 

Die Fig. 3 bis 6 lassen noch gut erkennen, daB die 60 
Trennwande der Aufnahmenuten 20 und die entspre- 
chenden Trennwande an den Quertraversen 13 und 14 
konisch sich zum freien, offenen Ende hin erweiternd 
ausgebiidet sind. Dadurch wird eine Selbstzentrierung 
beim Einsetzen der Quertraversen 13 und 14 und ein 65 
praziser Sitz in Einsetzstellung erreicht 

Fig. 6 zeigt noch ein sogenanntes Etagenwerkzeug 
la, das durch zwei spiegelbildlich zu einer mittigen Sym- 
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metrieebene S angeordnete SpritzguBf ormen 3 gebildet 
ist Die dusenseitigen, feststehenden Formplatten 5 lie- 
gen hier direkt bei der Symmetrieebene S aneinander 
und es schlieBen sich daran, wie bei dem Werkzeug 
gemaB Fig. 1 bis 5 beschrieben, auswerferseitige Form- 
platten 4, Auswerferplatten 25 sowie Grundplatten 26 
nach auBen hin an. Vorteilhaft ist hierbei, daB man bei 
gleichem Umfangsquerschnitt eine wesentiich groBere 
Anzahl von Formnestern unterbringen kann und daB 
hierbei trotz dieser hohen Anzahl von Formnestern be- 
zuglich der SpritzgieBmaschine gleiche SchlieBkrafte 
wie bei den Formen gemaB Fig. 1 bis 5 bzw. Fig. 7 und 8 
genugen. 

AuBer der im Ausfuhrungsbeispiel gezeigten Kon- 
struktion der Transporteinrichtung mit Portalteilen, be- 
steht auch noch die Moglichkeit, einseitig an einer 
Langsschiebefuhrung gelagerte Traversen vorzusehen. 
AuBerdem konnte auch eine Quertraverse an Langs- 
schiebefuhrungen gef uhrt sein, die mit der dusenseitigen 
Formplatte verbunden sind. 

Die Fig. 7 und 8 zeigen ein Werkzeug lb mit einer 
gegenuber Fig. 1 und 2 abgewandelten Transportein- 
richtung 8a. 

Diese Transporteinrichtung 8a weist eine mittig bei 
den Formplatten 4, 5 jeweils angeordnete Langsschie- 
befuhrung 29, 29a auf, an der langs verschiebbar jeweils 
zwei Hubelement 30, 30a gelagert sind. An den freien 
Enden der Hubelemente 30 ist die Quertraverse 13 und 
an den Hubelementen 30a die Quertraverse 14 ange- 
bracht. 

In der in Fig. 7 gezeigten, ausgefahrener Position der 
Quertraversen 13, 14 befinden sich diese in zueinander 
beabstandeten Ebenen, so daB sie fur die Wechselbewe- 
gung aneinander vorbei bewegt werden konnen. Auch 
mit dieser Transporteinrichtung 8a konnen somit die 
Quertraversen 13 und 14 zwischen den beiden Form- 
nest-Gruppen 6a, 6b wechselweise umgesetzt werden. 

Dadurch, daB sich die Fiihrung und die zugehorigen 
Hubelemente der Quertraverse 13 bei der dusenseitigen 
Formplatte und die Fiihrung und zugehorige Hubele- 
mente fur die Quertraverse 14 bei der auswerferseitigen 
Formplatte 4 befinden, konnen die Quertraversen 13 
und 14 bei einem Positionierwechsel problemlos anein- 
ander vorbei bewegt werden, wobei auch hier nur eine 
Linearbewegung und eine Hubbewegung erforderlich 
sind. 

Mit den innerhalb der Formplatten integrierten 
Langsschiebefuhrungen 29, 29a lassen sich besonders 
kompakte Werkzeuge lb realisieren. AuBerdem ist hier- 
bei der konstruktive Aufwand nochmals erhebiich redu- 
ziert 

Allen diesen Ausfuhrungsformen ist gemeinsam, daB 
jeweils einfache Linearbewegungen ohne Wendebewe- 
gungen zum Positionieren der die kopfseitigen Form- 
nestabschnitte tragenden Teile geniigen. 

Patentanspruche 

1. Werkzeug zum MehrkomponentenspritzgieBen 
von Kunststoff-Burstenkdrpern fur Zahnbursten 
oder dergleichen, wobei die Burstenkorper (2) be- 
reichsweise aus mehreren, nacheinander gespritz- 
ten Komponenten bestehen und wobei die Spritz- 
guBform (3) wenigstens eine auswerferseitige 
Formplatte (4) sowie eine dusenseitige, feststehen- 
de Formplatte (5) jeweils mit ersten Formnestern 
(6a) zum Spritzen von Grundkorpem (2a) sowie 
zumindest mit zweiten Formnestern (6b) zum Um- 
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spritzen der Grundkorper beziehungsweise zum 
Fertigspritzen der Burstenkorper aufweist, wobei 
eine Transporteinrichtung (8) zum Transportieren 
der Grundkdrper-Spriizlinge (2a) von den ersten 
Formnestern zu den zweiten Formnestern vorgese- 5 
hen ist, dadurch gekennzeichnet, daB die ersten 
und die zweiten Formnester (6a, 6b) mit ihren Bur- 
stenkopf-Enden (7) in gieiche Richtung weisend an- 
geordnet sind, daB jeweils bei den ersten und bei 
den zweiten Formnestern der auswerferseitigen 10 
Formplatte (4) positionierbare Burstenkdrperhal- 
tevorrichtungen (13, 14) mit Formnestabschnitten 
(18) zumindest fQr Burstenkopfbereiche vorgese- 
hen sind, daB in dieser Formplatte bei den Kopfen- 
den der ersten und zweiten Formnester jeweils we- 15 
nigstens eine Ausnehmung (20) zur Aufnahme der 
BurstenkSrperhaltevorrichtungen (13, 14) vorgese- 
hen sind und daB eine Transporteinrichtung (8) zum 
wechselweisen, linearen Hin- und Hertransportie- 
ren der Burstenkorperhaltevorrichtungen (13, 14) 20 
zwischen den beiden Aufnahmeausnehmungen (20) 
vorgesehen ist 

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transporteinrichtung (8) wenig- 
stens zwei langsverschiebbare Portalteile (9, 10) mit 25 
zwischen den Formplatten (4, 5) befindlichen, die 
Burstenkorperhaltevorrichtungen bildenden Quer- 
traversen (13, 14) aufweist und daB der AuBenum- 
riB des einen Portalteiles (10) kleiner ist als der 
lichte Innenquerschnitt des anderen Portalteiles (9). 30 

3. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transporteinrichtung (8a) jeweils 
innerhalb des Umrisses der Formplatten (4, 5) 
Langsschiebefuhrungen (29, 29a) aufweist, mit de- 
nen jeweils Hubelemente (30, 30a) verbunden sind, 35 
die an ihren freien Enden jeweils eine die Biirsten- 
korperhaltevorrichtungen bildende Quertraverse 
(13bzw. 14)tragen. 

4. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB in den Quertraversen 40 
die Formnestabschnitte (18) zumindest fur Bursten- 
kopfbereiche der auswerferseitigen Formplatte (4) 
vorgesehen sind, daB in dieser auswerferseitigen 
Formplatte bei den Kopfenden ihrer Formnester 
(6a, 6b) Ausnehmungen (20) zur Aufnahme der 45 
Quertraversen (13, 14) vorgesehen sind, daB die 
Quertraversen hohenverstellbar und wechselweise 
bei den unterschiedlichen Formnestbereichen der 
Formplatten positionierbar sind. 

5. Werkzeug nach Anspruch 1, 2 oder 4, dadurch 50 
gekennzeichnet, daB die Portalteile (9, 10) der 
Transporteinrichtung (8) seitlich auBerhalb der 
Formplatten (4, 5) an Langsschiebefuhrungen (11, 
12) gelagert sind und daB bei den Seitenstutzen (15, 
16) der Portalteile oder dergleichen, Hubantriebe 55 
(17) fur die Hubbewegung der Quertraversen vor- 
gesehen sind. 

6. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die seitlichen Langs- 
schiebefuhrungen (1 1, 12) fur die Burstenkorperhal- 60 
tevorrichtungen beziehungsweise Quertraversen 
(13, 14) oder dergleichen, in Offnungs- und SchlieB- 
richtung der Form ubereinander angeordnet sind. 

7. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB in den Langsschiebe- 65 
fuhrungen (1 1, 12, 29, 29a) und/oder den Seitenstut- 
zen (15, 16) und/oder den Hubelementen (30, 30a) 
der Transporteinrichtung (8, 8a) Hubantriebe inte- 
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griert sind. 

8. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die in der auswerfer- 
seitigen Formplatte (4) vorgesehenen Ausnehmun- 
gen zur Aufnahme der Quertraversen oder derglei- 
chen Burstenkorperhaltevorrichtungen als durch- 
gehende, randoffene Aufnahmenuten (20) ausgebil- 
det sind. 

9. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Trennwande der Ausnehmungen (20) zur 
Aufnahme der Quertraversen (13, 14) oder derglei- 
chen und die Trennwande der Quertraversen in 
dem quer zur Langserstreckung der Formnester 
verlaufenden Trennbereich konisch ausgebildet 
sind. 

10. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Burstenkopfhal- 
tevorrichtungen durch die Quertraversen (13, 14) 
oder dergleichen sowie durch unterhalb von diesen 
angeordnete, relativ zu den Quertraversen beweg- 
bare Lochstiftanordnungen mit Lochstifthalteplat- 
ten (21) sowie die Quertraversen durchgreifenden 
Lochstiften (22) gebildet sind. 

11. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf der den Formne- 
stern abgewandten Seite der auswerferseitigen 
Formplatte (4), zwischen einer Grundplatte (26) 
und dieser Formplatte, mit einer Hubvorrichtung 
ver- 

bundene Auswerferplatten (25) angeordnet sind, 
andenendieAuswerferstifte(24)angebrachtsind. 

12. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie als Spritzwerkzeug 
ein Etagenwerkzeug (1 a) mit einer oder zwei zentra- 
len, diisenseitigen Formplatten (5) und sich beidseitig 
anschlieBenden, auswerferseitigen Formplatten (4) 
aufweist 

13. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die ersten Formnester 
(6a) und die zweiten Formnest er (6b) in vorzugsweis e 
fluchtenden Reihen langs hintereinander angeord- 
netsind. 

14. Werkzeug nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fur die Grundkorper (2a) und fur die 
fertigen Burstenkorper (2) parallele Reihen von ne- 
beneinander angeordneten Formnestern (6a, 6b) ) 
vorgesehen sind, vorzugsweise jeweils vier bis sech- 
zehn Formnester. 

15. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die ersten Formnester 
(6a) und die zweiten Formn ester (6b) in vorzugsweise 
parallel en Reihen nebeneinander angeordnet sind. 

16. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei jeweils innerhalb 
des Umrisses der Formplatten (4, 5) angeordneten 
Langsschiebefuhrungen (29, 29a), diese etwa mittig 
und langs verlaufend innerhalb der Formplatten an- 
geordnet sind. 

17. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Langsschiebefuh- 
rungen (29, 29a) und die jeweiligen Quertraversen 
(13, 14) jeweils iiber zwei parallele und vorzugsweise 
zueinanderbeabstandete Hubelemente (30,30a) mit- 
einanderverbundensind. 
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